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FICHE D'INSTRUCTIONS

{1° PARTIE - B

ON DONNE :

LE PRESENT DOCUMENT T ' 3/14

LE DESSIN DE DEFINITION DE LA PIECE 4/14

LE CONTRAT DE PHASE - INCOMPLET ‘ : 5/14 -~ -

A : Ramassés aprés 30 mn
UN DOCUMENT REPONSE : 6/14
1 DOCUMENT PARAMETRE DE COUPE 7 / 14

1 DOCUMENTATION SUR LES SYMBOLES TECHNOLOGIQUES  8/14

ON DEMANDE :

- De compléter le document contrat de phase (5/ 14) N° 100 pour un tour & com
mande numérique : -

1

@ en tragant le contour du brut sur la piéce et a la régle
< en symbolisant la mise en position technologique de la piéce (dos ressource 8/14)

@ en symbolisant la position des origines piéce et programme le plus clairement
possible

\
4
}

< en indiquant les valeurs des cotes programmées

& en indiquant pour certaines opérations d'usinages (dos ressource 7/14)
- les valeurs des vitesses de coupe ou de fréquence de rotation

1

- De compléter le document réponse (6 / 14) :

@ en calculant la valeur-du cone d'un foret diamétre 5 mm

@ en calculant le diamétre de percage
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§ Ensemble :ANEMOMETRE
Elément : SUPPORT DE PALES
Matiére :PVC

Brut :Barre diam 25

'CONTRAT DE PHASE N° 100

BUREAU
DES
METHODES

MONTAGE :Mandrin 3 mors durs

DESIGNATION : DECOLLETAGE MACHINE :Tour CN
CROQU'S DE PHASE 'Brut de piéce /1
' ' 1 Mise en position /2
A OP et Op 1
; Cotes moyennes /125
P Conditions de coupe /1
. R N © By B
i
i
i
: T8
; i s S
A i T T2
1
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7 ; T6
] - ——f -
1< D~
DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS DE COUPE Vc| N|{ff | p
m/mn t/mn m mm
100 - Mise en place butée Butée T8 1
101 - Dressage. + ébauche profil + finition Outil & chén‘oter dresser T1 - 0.12
102 - Centrage’ Foret & centrer T2 1000| 0.1
103 - Pergage (P=3 mm, Q=3 mm) Foret HSS T4 2200} 0.06 (P; 5
ry i - — — nd
104 - Alésage Alésoir Diam 4H7 T6 20__ 102
105 - Trongonnage (longueur piéce + 0.5 mm) Outil a trongonner T7 50 0.08
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[ DOCUMENT A RENDRE AVEC LA COPIE |

1°) Effectuer le calcul de la longueur du cone d’un foret de D:ametre 5 pourun
angle au sommet de 118° :

Longueur a déterminer

....................................................................................................................................
....................................................................................................................................
....................................................................................................................................

....................................................................................................................................

/1.5

2°) Déterminer le diamétre de pergage pour aléser a @ 4H7 (formule + calcul) :

....................................................................................................................................
....................................................................................................................................

....................................................................................................................................
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DOCUMENTATION PARAMETRES DE COUPE

- Prendre la valeur de coupe cormrespondant a I'avance

CONDITIONS DE COUPE. — OUTILS A PLAQUETTE CARBURE
. Nuances de carbure Sandvik® -
ka Gcms ocwess [Geus | se | st | s | fz | s | om
Matisre (daN/] HB™" Avance {mm/tr} : ’
mm?) 129402 | 129402 | 20492 | 079540 | 24442 | 25144 Josaisa0s) 1202405 | 25140
Vitesse de coupe {m/min)
Acier au C=015% | 190 | 125 |180:10-385 | 160-300-300 | 95-220-200 | 200-290-410 | §0-190-250] 45-95-160 | 350-440-540 | 130-260-130 | 35-65-100
carbane Co03% | 210 | 150  |165-245-350 | 140-245-336 | 75-170-220 | 170-240-350 | 65-150-200] $0-75-125 | 290-360-460 | 100-210-270| 255080
voa akié C=070% | 250 | 180-250 |130-245-300 | 110-190-250 | 60-135-175 | 130-190-280 | 45-115-160| 30-55-95 | 230-290-370 | 80-160-210 | 15-3560
Recoil 200 | 125200 | 150-250-310 | 110-190-260} 60-135-175 | 130190280 | 50-120-160] 35-60-95 | 230-290-170 | 80-160-218 | 204060
Acier Trempé € fecuit ] 250 | 206-275 | 110-195-265 | 35-155-210 | 50-170-140 | 105-150-220 | 46-95-125 | 30-56-75 | 180-200-20¢ | 65-130-170 | 153034
i Trempé et recoit | 275 | 220125 | %0-155-208 | TH-125-170 | 40-90-118 | 35120175 | 30-75-100 | 204050 | 145-180-239 | 50-100-138 | 10-2540
Tremp o recuit | 300 | 225450 | 70-125-170 | 55-100-135 | 30-70-9¢ | 6595140 | 25-60-80 | 153050 | 115145185 | 40-90-405 | 8200
Acierinor | Martensiboue | 20 | 150270 [140-200-250 | 125-125-20| 170-210 20020 Jss1es-20] sssens|  —  Juoisems] wsm)
ferrtiue Austinitigue | 260 | 150-220 |100-165-200| %0-150-180 | 135-16§ —  [sousase{sssete| -~ | 105 | @SSm0
re Non sike | 180 | 150 1100-185-250] 80-155-225 | 60-120-150 160-200 |S5-11S-145] 46-60-%0 —  |sonsiee] s
couié Faibiement afis | 210 | 150:250 | 75135165 | 60-120-160 1 4530100 | 115160 | 3975-100 | 25-40-50 - ss3511s | 203048
Hautement alié | 240° | 180-200 | 155135 - Y — | %% | 2355 - 0.5 | 15253
¢ 015 GCIS I GCwa | WP | WN | hes W AP | M
. h . Avance {(mm/Y)
Matiére W@aN/} MB Magea | vasaz | aad2 | vasaz | 124744 | a0 e fesansfeeaz
ma’) Vitesse de coupe {m/min}
o JACMag2N] W0 | 20 | N4 2-30-40 24078 | 23550 10-38 - =] =] -
Acempé | 40 [MesSHRG  — 15-2535 - 10-2035 10-28 - =] =] -
A nifeact Recuit - - - - - - - - — |ers | 345
Vieil - - - - - - - - = |38 B
Acier 3 Recuilt - — - - - - -— - = |25 WO
base de Vieili -1 - - - - - ~ - — w510
M- Co Coulé -] - - - - - - - - | sW
Fonte Coptaus cowrts | 110 | 110-14S [1SO-215-278|  130-165-200  |120-140-235] 30-140-200 |  80-90-110 -~ ] -] -
matiésble | Copeauxiongs | 100 | 200.250 |170-225-20 ~  }130155-280] 95160230 - - = - -
Fome grise | Faidle résistance| 110 | 180 [120-20533]  96-150-220 - %-150-225 §5.90-105 | 160-200 180 | ~ -
Fi grise aliée | Haute résistance] 150 | 260 | 85150-243 | 70115169 - 65-110-175 454575 %0138 0| ~- | -
Fonte GS Ferriique 10 | 160 | 85135185 | 85135180 | 80-110-188 | €S-410417S - [
Peritique 180 | 250 | 80-120-166 |  6-110-140 | 659013 | 55-95-160 -~ - -} -
Fonte trempée - s | W - 21528 - 520 - B - — | -
o coquille - w | s - 16-15 - 1015 - o - - 1 -
Cu. ectrobtique - ne | W45 - 2532045 - | se30s | senoam - -] = | -
Bronzes Miisges 3u?b | 70 | 0150 - WSITZAW | — | 350.420-500 | 29.280-335 e
Aliages de | Ladonsouge | 75 | W-110 - 26-270.335 — | ma00350 | 160-200-240 - -] -] -
laiton Phosphocesx | 175 | 5-110 - — - S-20-27S | 100-130-185 - =) -] -
Niages | NoareSles | o | ww | - - - |noamezael wosoeee | - -} - | -
d Taitabies & chand 70 | 36120 |  — = T s | memsa | —- — | - | ~
(Nisge Notanes | s | o - - - | oasmr0 | wezmsam | - - - | -
coulés  [Tratables dchaed %0 | 10 - - — | 1025038 | #510% - =<1 -
Caouichouc dwr | - - - c - 20-39- 115-230 - | - -
Maiin
overs Fitee - - - - -tz | 80 - -1 -1-
Plassiques durs | — - - - - 130-180-250 - = -] =
*voir le tableau de correspondance avec les nuances ISO § 44 13 **Pour les aciers Rm = 0.35 HB
Ces conditions de coupe sont données pour une durée de vie de I’aréte de coupe de 15 mm
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DOCUMENTATION DE MISE EN POSITION

Chaque symbole est construit a I'aide d'un certain nombre de symboles élémentai-

res additifs dont le role est de préciser:

- la fonction de I'élément technologique
- la nature du contact de la surface (brute ou usinée)
- le type de technologie de I'élément

RESUME DE LA NORME NF E 04 - 013

4 3 2 1
: Pigce
i Un symbole
! peut comporter
§ 4 éléments
1. NATUBE DU CONTACT AVEC LA SURFACE OU LE TYPE D'APPUI
Contactpanctuel | Contactsurfacique . | - Conlactstrié +-|. s Poinfefixe’ ™ | Poicte lournante
Contact dégagé Cavetie vé Palonnier Orienteur

o

—(

ol

>

o]

2. FONCTION DE U'£LEMENT TECHNOLOGIQUE

Mise en position

—»

@ anﬁwenpomhon |

et

i Prépositionnement - D x
Départ de cotation i Oppoaxhonmr;x déformations ®
S 9 ou qux vibrations

Cantraur complet Centreur dégagé

3. NATURE DE LA SURFACE DE LA PIECE

Surface usinée ‘ Suriace hmte e
{un seul troif} {deux traits) D '
4, TYPE DE TECHNOLOGIE
A P Pidoe dappu, — Touche de préloccli-
touche... $ | sation détrompeur. .
’ * | Centrewr, .
O—P | oo O—>f" | precenven
| SY tme J&:}-——} gi&ia‘e&es {:ﬂ»ﬁ{ > Erde,
& serrage se:;ugesymékx&e vérin...
Systéme & serrage 6 , 1 Mandnn, 6 D Entreineur (serrage
concentrique pinces axpansibies... : concentrique dotiand...
Systéme deréglcgo , " | Appuirégiable Appu reglable
:rréwmihla - l/ > : de mise en position ‘/ [> de soutien... )
Y di,_g, P WPl | Visdoppuirgioble MA—>{ | Anvibreur..
i%*‘fwﬁr..,. . 4 m e, P!ed . e
réversible - Ne—P | e conice.. W | e conioee
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[2° PARTIE

Ramassés aprés 30 mn

ON DONNE :

LE PRESENT DOCUMENT 10/14
LE CONTRAT DE PHASE CORRIGE 11714
UN QUESTIONNAIRE 12714
LE PROGRAMME CN INCOMPLET 13 14
UN DOCUMENT RESSOURCE 14714
ON DEMANDE :

@ De repérer les axes de programmation sur le dessin

@ De compléter le tableau des coordonnées des points

@ De répondre aux questions posées

@ De compléter le programme & I'aide du contrat de phase corrigé

BEP Microtechniques et CAP Micromécanique
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Ensemtie ANEMOMETRE
Eldrmpnt | SUPPORT DE PALES
Matiere PYC

Brut Barre diam 30

CONTRAT DE PHASE N° 100

BUREAU
DES
METHODES

DESIGNATION : DECOLLETAGE

MACHINE Tour CN

MONTAGE Mandrin 3 mors durs

CROQUIS DE PHASE

Mors

z

T

-._....<.‘.«.-...va,...(....—«-h.,.,..».mmp

@ 4H7

\

A9

g8.05
14.5
DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS DE COUPE Ve| NItf] p
b kil ey 0 o

100 - Mise en place bulée Butée T8 1
1071 - Dressage + ébauche profil + finition Outil & chariecter dresser T1 250 012
102 - Centrage Foret 3 centrer T2 10Q0| 0.1
103 - Percage Foret Diam 3.8 T4 2200/ 0.06| 773
104 - Alésage Alésoir Diam 447 T8 20 11581 0.2
{05 - Trongonnage Qutil 3 trongonner T7 50 .08
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1°) Repérer les axes de programmation sur le dessin &t identifier les

/1
POINTS 1 2 3 4 5 6
AXES
X /3
Z
3°) Désigner puis expliquer les fonctions de programmation suivantes
G77N... N
GOG52XZ:
G978
G42:
.................................................................................................................... /2

BEP Microtechniques et CAP Micromécanique . ]
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PROGRAMME

i
%

NGO
MN10
N20
N30
N4O

NSO

NGO

N70

NEQ

NSO

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N180
N200
N210
N220
N220
N240
N250
N280

N270
N280C
N29Q
N300
N310

a) ComptiTer LE procrasme % 2002

%2002
PROGRAMME SUPPORT DE PALES)

G G52 X Z G35 Mé+1
T8 D8 M6 (BUTEE) J220 T4 D4 M6 (FORET DIAM 3 8;
X158 20.5 N330 G87 $2200 X Z1
e (ARRET PROGRAMME) /0.5 N340 (05
Gs2x2 N350 G80G G52XZ
T1 01 M6 (OUTIL A CHARIOTER DRESSER EBAUCHE)  naag T6 DE M6 (ALESOIR DIAM 4)
Ge2 54000 N370 G897 $1591 X Z1
M4 X26 20 M8 S400 N380 G1Z-17F02
Gt G96 S250 (DRESSAGE) /05 N3SO 71
Go X251 o N400 GGS2XZ
1€ / wi N410 T7 D7 M6 (OQUTIL A TRONCONNER)
1025 N420 X22 Z0
ro2s N430 G1X15 . FoO08 /05
1925 N440 G G52 X Z M5 M2
’e. 0 M2
10.25 N4
/025 ‘
/15 Ebauche profil 3 mm par passe 1
T /05 Surépaisseur finition 0.4 mm  §
— /05
- /025
G80 GO X5 Z1.5 M5
G1 G42 X5.95 Z1
/0.5
G40 X26 Z-13
GGS2XZ /9
T2 D2 M6 (FORET A CENTRER)
M3 X Z1 /0.5
Gt Z-4F01 TOTAL 125
GO 21
G52X2
NOTE 720
NOTE A REPORTER SUR
LA FEUILLE DE CORREC-
TION EPREUVE PRATI-
QUE EP2
BEP Microtechniques et CAP Micromécanique
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' DOCUMENTATION FONCTIONS DE PROGRAMMATION |

Fonction Désignation Programme Schéma
G77 Finition intérieure (suite) | 13-20) N490 G77 N260 N330 .
G77 : appel d’une suite de N500 GO G40 263 EBAUCHE EXTERIEURE
séquences N510 G97 S1000
N520G52XZD
G64 Ebauche extérieure N540 T1 D1 M6
G64 : cycle d’ébauche N550 MO (retournement piéce)
NN : bornes du profil fini N560 S400 M4 G5S9 Z0
R : pénétration de la passe N 565 G92 S2000
enZ 25)N570 X 130 Z61.2 M8
P : pénétration de la passe N 580 G96 X130 S160
en X .
I : surépaisseur en X 26) N590 G1 X56 F300
K : surépaisseur en Z 27) N600 GO X84 Z62
N610 G1 G95 F.3
N 620 G79 N 690
r28) N630 X90 Z59
29) N640 Z30.5
. J430) N650 G2 R16 X99.186 Z19.186
Profil fini 31) N660 G1 X107.744 Z15
32) N670 X123
\33) N680 X126 Z13.5 P, w7 A
N690 G64 N680 N630 P2 1.2 K.2 3 a1 \L@g
4’) N700 G1 X130 Z13.5 e ;
Profil brut 135 N710 Z62 o is w}
36°) N720 X84 Z62 o L
N730 G80 GO Z200 X200 — !
G64 Ebauche intérieure N 740 T3 D3 M6 ,
G64 : cycle d’ébauche 39) N750 GO X76.17 Z63 FINITION EXTERIEURE
NN : bornes du profil fini N760 G96 S150 X76.17 f
R : pénétration de la passe N770 G1 G95F.3 XL lss 1 :
enZ N780 G79 N840 /31
P : pénétration de la passe [(40) N790 X74.17 Z62 ’_r 30 s 5150
en X 4 ‘
I : surépaisseur en X J41) N800 X68.17 Z59 od =
K : surépaisseur en Z 42) N810 Z25 - 27
43) N820 X62 52
Profil fini \44) N830 X58 723 / 23
N840 G84 N830N790 P2 1.2 K.2 — 5
45°) N850 G1 X58 Z23
Profil brut 146°) N860 Z62
47°) N870 X74.17 FINITION INTERIEURE
N875 GO G80 Z62
N880 G0 X200 Z200
G77 Finition extérieure N890 TS DS M6
G41 : correction 50) N900 GO X92 762 4039
de rayon 51)N910 G41 F.2 X90 Z61 '
a gauche @ 52) N920 X66 ‘E
53) N930 GO G40 X82 763 g : ot :
G42 : correction - N940 G1 G95 F.2 4“4 z
de rayon ;@ 27) N950 G42 X84 Z62 _ & -
A droite 28-33) N960 G77 N630 N680
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